® 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



© Vertiffentiichungsnummer: 0 339 308 

A1 



© Anmeldenummer: 89105859.6 
@ Anmeldetag: 04.04.89 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 
© int Ci>. B28D 1/28 



© Prioritat 27.04.88 DE 3814148 


@ Anmelden SF-Vollverbundstein-Kooperation 


GmbH 


© Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


Bremerhavener Heerstrasse 14 


02.11.89 Patentblatt 89/44 


D-2820 Bremen 77(DE) 


© Behannte Vertragsstaaten: 


@ Erfinden Hagenah, Gerhard 


AT BE CH DE FR GB U NL 


Walter-Bertelsmann-Weg 25 




D-2862 Worpswede(DE) 




© Vertreter Bolte, Erich, Dlpl.-lng. et al 




c/o Meissner, Bolte & Partner Patentanwalte 




Hollerallee 73 




D-2800 Bremen 1(DE) 



© Verfahren und Vorrichtung zum kUnstllchen Altem von Betonsteinen sowie Wlnstllch gealterter 
Betonstein. 

© Bei einer Steinfertisungsanlage werden auf Ferti- 

gypgsbretfesr. (14) sng&ord.nete Lags*; von Bc?c;i- : . 

Steinen (10) korrtinuierlich durch eine Hammervor- 
richtung (23) hindurchgefSrdert 

33 36 35 



< 
00 

o 

CO 

o> 

CO 
CO 



a. 

LU 




Fig. 3 



Xerox Copy Centre 



1 



EP 0 339 308 A1 



2 



Verfahren und Vorrlchtung zum kUnstilchen Altem von Betonsteinen sowie kUnstlich geaiterter 

Betonstein 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum kunstlichen Altem von Betonstei- 
nen (Pflastersteinen) durch Schlagbehandlung von 
Steinoberffachen (Sichtflachen) und Steinkanten. 
Des weiteren betrifft die Erfindung oberfiachenbe- 
handeite Betonsteine, insbesondere im Bereich der 
Sichtseite behandelte Pfiastersteine. 

Betonsteine (Pfiastersteine) finden weitverbrei- 
teten Bnsatz im Wege . StraBen- und Platzbau. 
Oftmais kommt es hierbei zu einem Nebeneinander 
after Bausubstanz und neu angelegter Pflasterbe- 
reiche. Besonders auf dem Gebiet der Altstadtsa- 
nierung herrscht mittlerweile ein hoher Anspruch, 
wenn es z.B. darum geht StraBen, Wege und Plat- 
ze mit einer neuen Pfiasterdecke zu versehen, die 
sich harmonisch in das von Bauten gepragte Er- 
scheinungsbiid von StraBenzugen einfQgt Da es 
sich bei Betonsteinen (Pflastersteinen) um einen 
neuen Baustoff handeit erweist sich eine kUnstii- 
che Aiterung der Betonsteine als notwendig. 

In der DE-OS 36 21 276 ist ein Verfahren 
gezeigt bei dem eine Vorrichtung mit 
"Stockmeifleln" eingesetzt wird, die unter entspre- 
chender Belastung auf die Oberflache von einlagig 
auf einer Platte angeordneten Pflastersteinen ein- 
wirken. Hierdurch werden einerseits die Kanten ge- 
brochen, andererseits erhalt die Oberflache der 
Pfiastersteine irtfolge der Bearbeitung durch die 
.sr^fosnSq&n "Steskn^jgeS? -^:.:a markanfe,; fur 
eine geaiterte Steinoberflache eher atypische 
Struktur. Der so bearbeitete Pflasterstein ist seinem 
Erscheinungsbiid nach eher ein Strukturstein als 
ein kQnstiich geaiterter Pflasterstein. Bn weiterer 
Nachteil dieses Verfahrens ist daB filr die Dauer 
der Bearbeitung der Steinoberflachen mit der in 
einer Steinfertigungsanlage irrtegrierten 
"StockmeiBer-Vorrichtung jede Stein lage dem an- 
sonsten kontinuieriichen ForderfluB der Steinferti- 
gungsanlage entnommen werden mufl. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Art zu schaffen, mit dem bzw. 
der ohne Beeinflussung des Forderflusses der 
Steinfertigungsanlage Sichtflachen von Betonstei- 
nen zur Erzielung eines gealterten Aussehens me- 
chanisch nachbehandelt werden, derart da£ sie 
trotz einer mechanischen Oberflachenbehandlung 
ein einem natiirlichen Alterungszustand errtspre- 
chendes Erscheinungsbiid haben. 

Es ist femer Aufgabe, entsprechend oberfla- 
chenbehandelte Betonsteine, insbesondere Pfia- 
stersteine, berettzusteJIen. Zur Losung dieser Auf- 
gabe ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch 
gekennzeichnet daB die fOr das kOnstiiche Altem 



erforderlrche Bearbeitung wahrend des kontinuierii- 
chen Fertigungsablaufs in einer Steinfertigungsan- 
lage fQr Betonsteine mittels einer in den Ferti- 
gungsablauf integrierten Hammervorrichtung er- 
s folgt. die auf eine auf einem Fertigungsbrett beffnd- 
liche Fertigungsformation von Betonsteinen ein- 
wirkt 

Die Bearbeitung der Oberflachen mit einem 
Hammer als Schlagwerkzeug, also einem gegen- 

w uber einem "StockmeiBel" stumpfen Gegenstand, 
ermdgiicht zum einen ein sauberes Brechen der 
Kanten, zum artderen aber auch eine Oberflachen- 
behandlung, die der Sichtfllche eher ein Erschei- 
nungsbiid nach Art einer Patina verieiht als das 

75 einer strukturierten Oberflache. wie sie durch An- 
wendung des in der DE-OS 36 21 276 beschriebe- 
nen Verfahrens erzielt wird. 

Die auf einem Fertigungsbrett angeordnete 
Fertigungsformation von Betonsteinen wird stetig 

20 unter der oberhalb dieser installierten Hammervor- 
richtung hindurchgefuhrt Dabei erfolgt gleichzeitig 
ein Verfahren der Hammervomchtung quer zur 
Fc5rderrichtung. Hierdurch wird eine einseitig aus- 
gerichtete Orientierung der durch die Hammer- 

25 schlage verursachten Spuren auf der Sichtflache 
ausgeschlossen und damit eine natQrlich erscheh- 
nende Oberflache erreicht 

Die in der erfindungsgemaBen Hammervorrich- 
tung efogesetetes. V^^:ii«o- i& S&sr^&Lqucie? : 

30 Betonsteine sind Hammerwerkzeuge mit abgerun- 
deten SchlagfiSchen. Durch diese Ausbildung der 
Schlagflachen wird eine starke ZerklQftung der 
Oberflachen, die einem Alterungseffekt errtgegen- 
steht verhindert und gleichwohl ein gennger, leicht - 

35 ungleichmSBiger aiterungstypischer MateriaJabtrag 
erzielt Die Hammervomchtung besteht aus einem 
Vorrichtungsgesteil, in dem quer zur Forderrich- 
tung der Fertigungsformation mehrere Hammerag- 
gregate an einem gemeinsamen Trager montiert 

40 sind. 

Zur Erzielung einer moglichst groBen Bearbet- 
tungsdichte sind die Hammeraggregate in zwei 
Reihen, jeweils auf LGcke zueinander versetzt am 
Trager des Vorrichtungsgestells angeordnet Zur 

45 Sicherung der Fertigungsformation auf dem Ferti- 
gungsbrett wahrend der Schlagbeaufschlagung 
durch die Hammervorrichtung ist eine verfahrbare 
Haltevorrichtung vorgesehen. 

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausfuh- 

50 rungsform einer erfindungsmeuB ausgebiideten 
Hammervorrichtung sowie die Anordnung dersel- 
ben innerhaib einer Beton-Fertigungsanlage unter 
Darstellung des erfindungsgemaBen Verfahrens so- 
wie eines erfindungsgemaB hergestellten Beton- 
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steins (Pflasterstein) nSher beschrieben. Es zeigen: 

Rg. 1 einen Bereich einer Fertigungsforma- 
tion in Draufsicht, 

Fig.. 2 der Bereich der Fertigungsformation 
nach Rg. 1 in Seltenansicht 

Rg. 3 eine Hammervorrichtung im Bereich 
einer Transportbahn fOr Betonsteine, 

Rg. 4 eine Haltevorrichtung als Bnzelteil der 
Rg. 3 in Draufsicht, 

Rg. 5 die Hammervorrichtung nach Rg. 3 in 
Langsansicht der zugeordneten Transportbahn, 

Rg. 6 eine Steinfertigungsanlage mit Ham- 
mervorrichtung auf der Trockenbetonseite in sche- 
matischer Draufsicht 

Betonsteine 10 werden in der Regel in an sich 
bekannten Steinfertigungsanlagen hergesteltt (Rg. 
6). Diese bestehen aus einer Steinfertigungsma- 
schine 11, einer Transport bahn 12, vorzugsweise 
in Form eines kontinuierlich bewegten, endlosen 
FSrderbands Oder dgl., einem Querf5rderer in 
Form eines quer zur Fdrderrichtung der Transport- 
bahn 12 hin- und herbewegbaren Gabeihubwagens 
13, mittels dessen frisch geformte Betonsteine 10 
auf Paietten bzw. Fertigungsbrettem 14 liegend in 
eine Trockenkammer (15) bringbar und nach Been- 
digung des Trocknungsvorgangs aus dieser wieder 
entnehmbar sind, und einer sich etwa parallel zur 
erstgenannten Transportbahn 12 erstreckenden 
weiteren Transportbahn 16, wobei zwischen den 
beiden Transportbahnen 12 und 16 die Trocken- 
kammer bzw. Trockenkammem 15 angeordnet und 
die Transportbahn 12 Teil der NaBbetonseite und 
die Transportbahn 16 Teil der Trockenbetonseite 
cfe? ucifi&rtigiiag^^ Absta- 
pelgerats 17 werden die getrockneten Betonsteine 
10 von der trockenbetonseitigen Transportbahn 16 
abgenommen und zu fertigen Steinpaketen 18 
Qbereinandergestapeit Die Steinpakete 18 konnen 
dann mittels eines Gabeihubwagens 19 an den Ort 
der Verladung gebracht werden. Auch die trocken- 
betonseitige Transportbahn 16 ist ebenso wie die 
naBbetonseitige Transportbahn 12 als Endlosforde- 
rer ausgebildet z.B. in Form eines kontinuierlich 
angetriebenen endlosen Forderbands oder in Form 
eines Glieder- bzw. Kettenforderers. 

Der Gabelhubwagen 13 ist vorzugsweise auf 
zwei sich parallel zueinander erstrecken Schienen 
20 in Richtung des Doppelpfeils 21 hin- und her- 
verfahrbar. Leere Fertigungsbretter 14 werden 
durch einen FQrderer 22 zur Steinfertigungsma- 
schine 11 transportiert. Der Forderer 22 ist vor- 
zugsweise ein Band-, Rollen- Oder Kettenforderer. 

Bei dem AusfUhrungsbeispiel der Rg. 6 ist im 
Bereich der trockenbetonseitigen Transportbahn 16 
eine Hammervorrichtung 23 angeordnet. wie sie im 
einzelnen weiter urrten beschrieben werden wird. 
Die Hammervorrichtung 23 ist in den Produktions- 



ablauf integriert, so daB die Behandlung von Beton- 
steinen den Fertigungsablauf nicht beeinfiuBt insbe 
sondere nicht verzSgert 

Wie in Rg. 3 und 5 gezeigt ist die Hammer- 
5 vorrichtung 23 oberhalb der Transportbahn 16 orts- 
fest installiert. Die wesentiichen Betandteile der 
Hammervorrichtung 23 sind an einem h5henver- 
stellbaren TrMger 24 montierte Hammeraggregate 
25. 

io Die pneumatisch betriebenen Hammeraggrega- 
te. 25 enthalten Hammerwerkzeuge 26. die durch 
eine geeignete Druckluftsteuerung in eine vertikale 
Hin- und Herbewegung versetzt werden konnen, 
und zwar derart, daB die Schlagfrequenz und 

75 Schlagstarke der auf die Oberfiachen der unter 
ihnen hindurchgefuhrten Betonsteine einwirkenden 
Hammerwerkzeuge 26 steuerbar sind. 

In Rg. 1 und 2 ist schematisch die Bearbeitung 
von Betonsteinen 10 mit Hammerwerkzeugen 26 

20 dargestellt Rg. 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer 
Lage von Betonsteinen 10 auf einem Fertigungs- 
brett 14. Die eher regellose Anordnung der Beton- 
steine 10 bei diesem Beispiel soli lediglich aufzei- 
gen, daB fur die Bearbeitung von Betonsteinen 10 

25 mit Hammerwerkzeugen 26 eine geordnete Lage 
der Betonsteine 10 - wie es tatsachlrch wahrend 
des Fertigungsverfahrens in einer Steinfertigungs- 
anlage der Fall ist - keine Voraussetzung ist. Die 
Betonsteine 10 werden in Richtung des Pfeils 27 

30 unter den im Querschnitt dargestellten Hammer- 
werkzeugen 26 hindurchgefUhrt Gleichzeitig fiihren 
die mit dem Trager 24 (Rg. 3) verbundenen Ham- 
merwerkzeuge 26 eine hin- und hergehende Quer- 
bewegung in Richtung des Doppelpfeils 28 aus. 

Fortbewegung dor Betonsteine 10 im Forcsriui; 
der Steinfertigungsanlage 11 hat zur Folge, daB die 
Hammerwerkzeuge 26 im Zuge der Fortbewegung 
der Betonsteine 10 auf deren gesamte Oberseite 

40 einwirken. Das Auftreffen der Hammerwerkzeuge 
26 mit ihren abgerundeten Schlagflachen 29 verur- 
sacht im Bereich von Oberkanten 30 der Betonstei- 
ne 10 ein Ausbrechen des Betons. Im Bereichen, 
die genOgend weit entfernt von den Oberkanten 30 

46 der Betonsteine 10 liegen. kommt es zu einer 
punktuellen, oberflachigen Verdichtung des Betons. 
Die Oberseite bleibt in sich glatt. ohne durch die 
mechanische Behandlung strukturiert oder gar zer- 
klUftet zu wirken, erhalt aber durch die punktuelle 

so Schlagbeanspruchung mit den abgerundeten 
Schlagflachen 29 der Hammerwerkzeuge 26 eine 
Art Patina, die ihr ein gealtertes Aussehen verieiht 
Wahrend die in zwei Reihen, jeweils auf Lucke 
zueinander versetzt am TrSger 24 montierten Ham- 

55 meraggregate 25 auf die auf dem Fertigungsbrett 
14 angeordnete Lage von Betonsteinen 10 einwir- 
ken, ist die Lage auf dem Fertigungsbrett 14 durch 
eine Haltevorrichtung 31 gesichert, da die aufgrund 
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der Bearbeitung entstehenden Vtbratinonen dazu 
fuhren konnten, daB die Betonsteine 10 seitlich 
vom Fertigungsbrett 14 gef5rdert werden. 

Bet der Bearbeitung von Betonsteinen 10 mit 
der Hammervorrichtung 23 in einer Steinfertigungs- 5 
aniage fGhren der Trager 24 sowie die Haltevor- 
richtung 31 zeitlich miteinander gekoppefte Bewe- 
gungen aus. Wenn sich ein Fertigungsbrett 14 mit 
einer Lage Betonsteine 10 der Hammervorrichtung 
23 nahert wird die Haltevorrichtung 31 Qber zwei io 
pneumatisch gesteuerte Kolben-Zylinder-Bnherten 
32 auf das Fertigungsbrett 14 abgesetzt Die Halte- 
vorrichtung 31 ist Qber Gleitschuhe 33 in FQhrungs- 
schienen 34 gefOhrt und kann somit der FQrderbe- 
wegung des Transportbands 16 folgen. Erreicht is 
das Fertigungsbrett 14 die Reihen der Hammerag- 
gregate 25. senkt sich, Qber einen nicht dargesteih 
ten Sensor betatigt der Trager 24 soweit ab. daB 
die ebenfaiis uber einen Sensor bet Kontakt mit 
den Betonsteinen 10 in Gang gesetzten Hanmerag- 20 
gregate 25 die unter diesen entlang gef5rderten 
Betonsteine 10 bearbeiten konnen. Das Absenken 
des Tragers 24 erfolgt pneumatisch Qber die 
Kolben-Zylinder-Bnheit 35. Gleichzeitig mit dem 
Beginn der Bearbei tung wird Qber die pneuma- 25 
tisch gesteuerte Kolben-Zylinder-Bnheit 36 der 
Trager 24 in die bereits beschriebene hin-und her- 
gehende Querbewegung versetzt Nach dem 
Durchlauf des Fertigungsbretts 14 durch die Ham- 
mervorrichtung 23 wird der Trager 24 mit den 30 
Hammeraggregaten 25 wieder nach oben verfahren 
und die Haltevorrichtung 31 vom Fertigungsbrett 14 
abgehoben, Mit siner ,goe»gn^ten, plchi da r r^*s?!-.. 
ten Transpoiteinritthtung wird dte r^tevorxcteunz *' 
31 wieder in ihre Ausgangslage zurQckverfahren. 35 
so daB ste sich emeut auf das im ForderfluB 
nachstfolgende Fertigungsbrett 14 absenken kann. 

Die die Hammervorrichtung 23 durch laufenden 
Betonsteine 10 konnen vor dem voiistandigen Aus- 
harten, das in der Regel eine Zeit von ca 28 40 
Tagen in Anspruch nimmt durch die Hammerwerk- 
zeuge 26 bearbeitet werden. Durch die abgerunde- 
te Ausfuhrung der Schlagflachen 29 der Hammer- 
werkzeuge 26 halt sich die mechanische Beanspru- 
chung der noch nicht vollstandig ausgeharteten, 45 
am Ende des Durchlaufe einer Stetrrfertigungsanla- 
ge erst ca 24 Sturtden alten Betonsteine 10 in 
Grenzen, so daB die Betonsteine 10 durch die 
beschriebene Art der Bearbeitung nicht zerstort 
werden. 50 

Anstatt der pneumatisch arbeitenden Kolben- 
Zylinder-Gnheiten 32, 35 und 36 ist es natGriich 
auch denkbar. andere zur DurchfQhrurtg des Ver- 
fahrens geeignete Mrttel einzusetzen. 



Anspriiche 

1. Verfahren zum kQnstlichen Altem von Beton- 
steinen (Pflastersteine) durch Schlagbehandlung 
von SteinoberflSchen (SichtflMchen) und Steinkan- 
ten, dadurch gekennzeichnet daB die fOr das 
kQnstliche Aitern erforderliche Bearbeitung wah- 
rend des kontinuierlichen Fertigungsablaufs in einer 
Steinfertigungsanlage fur Betonsteine (10) mitteis 
einer in den Fertigungsablauf integrierten Hammer- 
vorrichtung (23) erfolgt, die auf eine auf einem 
Fertigungsbrett (14) befindliche Fertigungsforma- 
tion (Lage) von Betonsteinen (10) einwirkt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Fertigungsformation (Lage) 
stetig unter der ortsfesten Hammmervorrichtung 
(23) hindurchgefUhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder Anspruch 

2, dadurch gekennzeichnet daB in der Hammervor- 
richtung (23) instailierte Hammeraggregate (25) 
wahrend des Durchlaufs der Fertigungsformation 
(Lage) relativ, insbesondere quer zur Forderricb- 
tung der Steinfertigungsanlage verfahren werden. 

4. Vorrichtung zum kQnstlichen Altem von Be- 
tonsteinen (Pflastersteinen durch Schlagbehand- 
lung von Steinoberflachen (Sichtflachen) und Stein- 
kanten, insbesondere nach den Anspruchen 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet daB die in einer 
Hammvorrichtung (23) eingesetzten Werkzeuge zur 
Bearbeitung der Betonsteine (10) Hammerwerkzeu- 
ge (26) mit stumpfen, vorzugsweise abgerundeten 
Schlagflachen (29) sind. 

5. VorricbtuPQ nach Ansoruch 4, dadurch r?^> . 
ksnnzeichriot, daS tifo Han^rne»vorricS^turig \22} : air s . 
einem Vorrichtungsgestell besteht in dem mehre- 
re, insbesondere eine Reihe von Hammeraggrega- 
ten (25) an einem gemeinsamen, vorzugsweise 
quer zur Forderrichtung der Fertigungsformation 
(Lage) verfahrbaren Trager (24) angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Hammeraggregate (25) in 
zwei Reihen, jeweils auf LQcke zueinander versetzt 
am Trager (24) der Hammervorrichtung (23) ange- 
ordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Hammervorrichtung (23) eine 
verfahrbare Haltevorrichtung (31) aufweist die die 
Fertigungsformation (Lage) wahrend der Bearbei- 
tung der Oberflachen (Sichtflachen) der Betonstei- 
ne (10) auf dem Fertigungsbrett (14) sichert 

8. Betonstein (Pflasterstein) mit rings urn eine 
Seitenflache (SichtflSche) verlaufenden. unregelm§- 
Big gebrochenen Kanten, dadurch gekennzeich- 
net daB die Sichtflache mit einer Hammervorrich- 
tung (23) bearbeitet ist 
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